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5 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Steuern der Crimp- 
hdhe gecrimpter elektrischer Verbindungen . 

10 In der OS -A- 3, 184,950 ist ein Verfahren zum Steuern 
der Crimpti6he von gecrimpten Verbindungen offenbart, 
die jeweils durch die Aufbringung einer Kompressions- 
Crirnpkraft auf eine Crimphulse eines jeweiligen elek- 
trischen Anschlusses hergestellt werden, wobei das 

15 Verfahren den Schritt der groben Bins tel Lung der 
SchlieShohe des Crimpwerkzeugs zum Crimpen der Hulsen 
auf elektrische Leitungen unter der Kompressionskraf t 
aufweist, und zwar auf einen theoretischen Wert, der 
einer optiroalen Crimphohe fur die Crimpverbindungen 

20 entsprxcht ♦ 

Die genannte SchliefihShe wird stufenweise mittels 
einer drehbaren Scheibe eingestellt, an der Vorsprringe 
vorgesehen sind, die jeweils eine andere H6he aufwei- 

25 sen zum selektiven Anordnen zwischen einer Applikator- 
ramme, die obere Elemente der Crimpwerkzeugeinrichtung 
trclgt, und einer Pressenramme zum antriebsm&Sigen Be- 
wegen der Applikatorrarnme in Richtung auf die untere 
Crimpwerkzeugeinrichtung zu sowie von dieser weg- 

30 Jeder Voraprung entspricht der theoretischen optimalen 
Crimphohe fur eine spezielle Kombination von AnschluS- 
und LeitungsgroSe. Diese theoretischen Crimph8hen 
werden durch Test en der IntegritSt von Crimpverbindun- 
gen abgeleitet, die mittels Werkzeugeinrichtungen, An- 

35 schlussen und Leitungen hergestellt werden, die sich 



33.01,97 J5:57 



-2- 



in einem optimalen Zustand befinden. Im Fall von Werk- 
zeugverschleiS zum Beispiel oder kleineren Schwankun- 
gen bei der Anschlufi- oder LeitungsgroSe kSnnen die 
hergestellten, gecrimpten Verbindungen aomit selbst 
5 dann unperfekt sein, wenn die Scheibe auf ihre korrek- 
te winkelm&Sige Position fur die verwendete Anschlufi- 
und Leitungskombination eingestellt ist« 

Aus dem Dokument FR-A1-2 635 285 ist ein Verfahren zum 

10 mechanischen Crimpen von Anschlttssen auf Leitungs- 
drahte sowie eine Vorrichtung dafur bekannt geworden. 
Dieser Stand der Technik befaSt sich mit Verfahren und 
Vorrichtungen zum mechanischen Crimpen von AnschlCtssen 
auf Leitungsdrahte sowie zum Einstellen der Crimphohe. 

15 Ein AnschluS wird auf das Ende eines Leitungsdrahts 
unter Verwendung von Crimpwerkzeugen gecrimpt, die an 
den Plat ten einer Presse angebracht sind. Die mobile 
Platte wird mit Hilfe von zwei Gelenkstangen vertikal 
verlagert, wobei die horizontale Verlagerung des Ge- 

20 lenkpunkts mittels einer Werkzeugeinrichtung erfolgt. 
Zum Einstellen der Crimph6he ist die obere Gelenkein- 
richtung auf einem seitlichen Block plaziert, der in 
vertikaler Richtung mittels eines konischen Keils ver- 
lagert wird, der mittels eines Schlagwerkzeugs in ho- 

25 rizontaler Richtung in einer 6ffnung mit einem abge- 
schragten unteren Rand verlagert wird. 

Aus dem Dokument EP-A1-0 367 521 sind ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Bestimmen der Crimphfihe 
30 bekannt geworden. Dieser Stand der Technik ist auf die 
genaue und automat ische Bestimmung der Crimphdhe eines 
auf einen Draht gecrimpten Anschlusses gerichtet. Die 
bekannte Crimpvorrichtung beinhaltet eine herkommliche 
Crimppresse mit einer sich hin- und herbewegenden Ram- 
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me und einer Basis, die jeweils eine komplement&re 
Halfte eines Crimpwerkzeugsets tragen. Ein Belastungs- 
mefigerSt ist dazu ausgelegfc, die auf den deni Crimpvor- 
gang unterzogenen AnschluS ausgeiibten Crimpkrafte zu 
5 msssen, und ein linearer Sensor mifit die Position der 
Ramme w&hrend des Crimpvorgangs . Bei der Bewegung der 
Rainrne nach unten sowie Beginn des Crimpvorgangs . wird 
die durch die BelastungsmeSvorrichtung angezeigte 
Kraft uberwacht, bis diese einen vorbestimmten Wert 
10 erreicht. Die Uberwachung hd.lt an, bis die Kraft im 
wesentlichen Null erreicht, wobei zu diesem Zeitpunkt 
die Position der Ramme, wie sie durch den linearen 
Sensor angezeigt wird, in eine Crimphfihe umgesetzt 
wird. 

15 

Es besteht eine altere Anmeldung EP 90 304 915.3, die 
als EP-A2-0 397 434 nach dem Prioritatsdatura des vor- 
liegenden Patents verof f entlicht worden ist. Diese 
Anmeldung offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung 

20 zum AnschlieSen von Dr&hten in Anschliissen bei gleich- 
zeitiger tberwacbung der Qualit§.t des Anschliefivor- 
gangs. W&hrend des Anschliefivorgangs werden quantita- 
tive Daten gesammelt und analysiert, urn zu bestimmen, 
ob die Qualitclt des Anschlusses innerhalb akzeptabler 

25 Grenzen liegt Oder nicht, und es werden geeignete Ma- 
schinenmechanismen bei Bedarf eingestellt bzw. ver- 
stellt, um die anhaltende Abgabe von AnschlCtssen mit 
hoher Qualitat zu gewShrleisten. 

30 Es besteht daher ein Ziel der Erfindung in der Schaf- 
fung eines Verfahrens und einer Vorrichtung zum Steu- 
ern der Crimphohe von gecrimpten elektrischen Verbin- 
dungen, das bzw. die im Vergleich zum Stand der Tech- 
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nik im Hinblick auf die vorstehend genannten Mangel 
verbessert 1st. 

Brreicht wird dieses Ziel erfindungsgema.fi durch ein 
5 Verfahren zum Steuern der CrinqphShe von gecrimpten 
Verbindern gemS-S den im Anspruch 1 angegebenen Merkma- 
len sowie durch ein Verfahren nach Anspruch 2. 

Ferner wird dieses Ziel erf indungsgemifi auch durch 
10 eine Vorrichtung zum Crimpen elektrischer Anschltisse 
auf elektrische Leitungen gemafi den in Anspruch 6 an- 
gegebenen Merkmalen erreicht , 

Die Unteranspruche 3 # 4, 5, 7, 8, 9 und 10 zeigen Wei- 
15 terbildungen des Gegenstands der Ansprilche, auf die 
sie jeweils zunlckbezogen sind. 

Die Oberbegriff steile der unabhangigen Anspriiche 1, 2 
und 6 geben den n£hesten Stand der Technik wieder, wie 
20 er aus dem Dokument FR-A1-2 635 285 bekannt ist. 

Ein Verfahren, wie es im zweiten Absatz der vorliegen- 
den Beschreibung angegeben ist, umfafit somit die 
Schritte des Messens der inkrementellen Werte der 

25 Crimpkraft w&hrend der Aufbringung desselben; das Ver- 
gleichen der Werte mit entsprechenden optimalen Werten 
der Crimpkraft sowie das automatische Feineinstellen 
eines Elements der Werkzeugeinrichtung nach Mafigabe 
von diesem Vergleich f urn die SchlieShohe derselben auf 

30 den theoretischen Wert zu bringen. 

Gemafi einem weiteren Gesichtspunkt umfaSt ein Verfah- 
ren, wie es im zweiten Absatz der vorliegenden Be- 
schreibung angegeben ist, die weiteren Schritte der 



13-01.97 15:57 



-5- 



Messung der tats&chlichen Hohe einer gecrimpten Ver- 
bindung, die zuvor mittels der Werkzeugeinrichtung 
unter der Kompressionskraft hergestellt wurde, das 
Vergleichen dieser tatsachlichen Crimphohe mit der 
5 optimalen Crimphohe sowie das automatieche Feinein- 
stellen eines Elements der Cria^werkzeugeinridtitung 
nach Mafigabe eines solchen Vergleichs, um die Schliefi- 
hohe derselben auf den theoretischen Wert zu bringen* 

10 Bei einem Verfahren gemSS der vorliegenden Erfindung, 
werden VerSnderungen bei den Dimensionen der Werkzeug- 
einrichtung, der Anschltisse und der Leitungen kompen- 
siert, so daS CrrLcnpverbindungen mit optimaler Inte- 
grity hergestellt werden. 

15 

Gem&fi einem weiteren Gesichtspunkt ist eine Vorrich- 
tung zum Crimpen elektrischer Anschlusse auf elektri- 
sche Leitungen gebildet, wobei die Vorrichtung folgen- 
des aufweist: ein Crimpwerkzeugset ; eine Crinrpauf lage; 

20 eine Einrichtung zum antriebsmafiigen Bewegen des Werk- 
zeugsets durch Betriebszyklen, deren jeder einen in 
Richtung auf die Auf lage gehenden Arbeitshub und einen 
in Richtung von der Auf lage weggehenden Rilckkehrhub 
umfafit; sowie eine Einrichtung zum stufenweisen Ein- 

25 stellen der Schliefihdhe des Werkzeugsets auf einen 
theoretischen Wert, der den Abmessungen der Anschlusse 
und der Leitungen entspricht; wobei eine Einrichtung 
vorhanden ist, um wShrend des Betriebs der Vorrichtung 
den tats&chlichen Wert der SchliefihShe festzustellen; 

30 sowie eine Einrichtung zum automat ischen und kontinu- 
ierlichen Feineinstellen der Hflhe der Auf lage, so dafi 
der Wert der Schliefihdhe mit dem Wert der theoretic 
schen SchliefihShe in flbereinstimmung gebracht wird. 
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Die Einstellungen ftir die SchlieShShen lassen sich 
unter der Steuerung eines Mikroprozessors der Vorrich- 
tung mittels elektrischen Servomotoren bewerkstelli- 
gen- Der Vorrichtung k6nnen elektrische Leitungen mit- 
5 tels eines Forderers zugefuhrt werden, und bei der 
Einrichtung zum Bestimmen der tats&chlichen SchlieS- 
hohe kann es sich um eine mechanische MeSvorrichtung 
handeln, die in Forderrichtung stromab von der Vor- 
richtung angeordnet ist, wobei eine Einrichtung zuxu 
10 Messen der Dicken des Leitungskerns und seiner Isolie- 
rung in Forderrichtung stromab von der Vorrichtung 
angeordnet ist* 

Bei der Vorrichtung kann es sich um einen Teil einer 
Leitungsherstellungsanordnung handeln, die eine Anzahl 
von Crimpvorrichtungen aufweist, deren Mikroprozesso- 
ren unter der Steuerung eines fibergeordneten bzw, 
Hauptcomputers stehen, der auch den Betrieb des FSrde- 
rers steuert. 

Fur ein besseres Verst&ndnis der Erfindung sowie zur 
Darstellung der Art und Weise, in der diese verwirk- 
licht werden kann r wird nun anhand eines Beispiels auf 
die Begleitzeichnungen Bezug genoinmen; darin zeigen: 

Fig, 1 eine teilweise im Schnitt dargestellte frag- 
raentarische Frontansicht des oberen Teils 
eines Applikators zum Crimpen elektrischer 
Anschliisse auf abisolierte Endbereiche iso- 
lierter elektrischer Leitungen, wobei der Ap- 
plikator eine drehbare Crimph6hen-Einstell- 
platte aufweist; 
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Fig. 2 eine f ragmentarische schematische Frontansicht 
unter Darstellung eines oberen und eines unte- 
ren Crimpwerkzeugs des Applikators sowie einer 
elektrischen AnschluSzuf uhranordnung dessel - 
5 ben; 

Fig. 3 eine etwas vergrSSerte Ansicht entlang der 
Linie 3-3 der Fig. 2; 

10 Fig, 4 eine Querschnittsansicht durch einen elektri- 
schen AnschluS, der auf eine elektrische Lei- 
tung gecrimpt worden ist; 

Fig. 5 ein theoretisches Diagrarnm unter Darstellung 
15 der Messung der tatsachlichen Crimpkraf t, die 

durch den Applikator auf den AnschluS ausgeilbt 
wird f sowie einer Press enramraenanordnung zum 
antriebsra&Sigen Bewegen des Applikators; 

20 Fig. 6 ein theoretisches Diagrarnm unter Veranschau- 
lichung der Einrichtung zum Bestimmen eines 
zulassigen Schwellenwerts der tatsachlichen 
Crimpkraf t im Vergleich zu dem entsprechenden 
Wert einer idealen Crimpkraf t- Hull kurve; 

25 

Fig. 7 eine teilweise schematische, f ragmentarische 
Frontansicht einer Crimphfihen-Mefivorrichtung; 

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer Form einer 
30 Mefieinrichtung der Mefivorrichtung; 

Fig. 9 eine schematische Seitenansicht einer weiteren 
Form einer Mefieinrichtung fur die Mefivorrich- 
tung; 
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Fig- 10 eine Auf riSansicht eines Details der Fig* 9; 



Fig. 11 eine teilweise in Blockform dargestellte sche- 
matische Darstellung einer Crimpverbindungs- 
qual i t St s - S t euers chal tungsano r dnung gemAfc 
einem ersten Ausfilhrungsbeispiel in Verbindung 
mit dem elektrischen AnschluSapplikator; und 



Fig, 12 eine teilweise in Blockform dargestellte sche- 
matische Darstellung einer Crimpverbindungs - 
qualitSts-Steuerschaltungsanordnung gemafi 
einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel in Verbin- 
dung mit dem elektrischen Anschlufiapplikator. 

Wie in Fig. l gezeigt 1st, besitzt ein elektrischer 
AnschluSapplikator 2 ein ApplikatorstdBelgeh&use 6, in 
dem ein ApplikatorstSSel 8 zur Ansfilhrung einer ver- 
tikalen Hin- und Herbewegung verschiebbar aufgenommen 
1st. Von dem St6Sel 8 erstreckt sich unterhalb des 
Gehduses 6 ein Crimpwerkzeugset 9 weg, das ein Iso- 
lierungshiilsencrimpwerkzeug 10 und ein Drahthulsen- 
crimpwerkzeug 14 aufweist, das unter Zwischenschaltung 
einer Abstandsplatte 12 daneben angeordnet ist, wie 
dies in den Fig. 2 und 3 gezeigt ist. Das Werkzeug 10 
ist vor dem Werkzeug 14 angeordnet. Eine Befestigungs- 
platte 18 ist an einem Basisbereich 19 eines Rahmens 
des Applikators 2 befestigt, wobei an diesem Rahmen 
auch das St6SelgehcLuse 6 angebracht ist und wobei die 
Platte 18 an dem Basisbereich 19 mit tela Klammem 16 
(von denen nur eine gezeigt ist) befestigt ist. An die 
Platte 18 sind ein AnschluSzufuhrblock 20 und eine 
Crinipauflage 22 angeschraubt, die zur Ausfuhrung einer 
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vertikalen Bewegung in einem Ftihrungsgeh&use 24 ange- 
bracht ist. 



An dem GehSuse 6 ist eine AnschluSstreifen-Zufilhran- 
5 ordnung (nicht gezeigt) zum antriebsmdSigen Bewegen 
eines AnschluSstreifen-Zufiihrf ingers 26 angeordnet, um 
einen Streifen S elektrischer Anschltlsse T in inter- 
mittierender Weise in Richtung auf die Auflage 22 zu 
befordern, urn den vorderen AnschluS T* des Streifens S 

10 auf der Auflage 22 zu positionieren, Jeder AnschluS T 
waist eine offene Isolierungscrimphiilse IB mit U-f6r- 
migera Querschnitt zum Herumcrimpen um die Isolierung 
I nahe dem abisolierten Endbereich einer isolierten 
elektrischen Leitung L sowie eine offene Draht- 

15 crimphulse WB mit TJ- f drmigem Querschnitt zum Herum- 
crimpen um das abiaolierte Ende des Mfetallkerns C der 
Leitung L auf. 

Eine Pressenramrae 28 wird durch einen elektrischen 
20 Antriebsmotor (nicht gezeigt) \iber eine Exzenteranord- 
nung 30 (Pig, 5) angetrieben, die mit der Welle 31 des 
Ant riebsmo tors verbunden ist und eine Antriebswelle 33 
aufweist, die durch die Welle 31 uber ein Unterset- 
zungsgetriebe angetrieben wird, um den Applikator- 
25 stSSel 8 durch einen nach unten gehenden Arbeitshub 
antriebsmaSig zu bewegen, um jeden AnschluS T bei An- 
ordnung desselben auf der Auflage 22 auf eine Leitung 
L zu crimpen, wenn diese zwischen dem Werkzeugset 9 
und der Auflage 22 eingefiihrt ist, und zwar unter Ver- 
30 wendung von Backen 32 (Fig. 11) , die von einem Fdrde- 
rer 34 in Fdr der richtung C von einer LeitungsmeS- und 
Abieoliermaschine (nicht gezeigt) getragen sind, Nach 
jedem Crimpvorgang hebt die Pressenramme 28 den Appli- 
katorstoSel 8 unter Durchlaufung eines Ruckkehrhubs 
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an. Wahrend jedes Crimpvorgangs wird der vordere An- 
schluS T von einera die Anschliisse T verbindenden 
TrSgerstreifen CS durch nicht gezeigte Mittel abge- 
schert. Wie in Fig. 11 gezeigt ist, bewegen sich die 
5 Backen 32 auch nach vorne und nach hint en, um die 
Leitung zwischen dem Werkzeugset und der Auf lage ein- 
zufuhren sowie die Leitung nach dem Crimpvorgang zu 
entfernen. 

10 Das Werkzeug 10 besitzt ein Paar voneinander beabstan- 
deter Schenkel 48, die von bogenfdrmig gekrummten 
Formgebungsflachen 50 divergieren, die an einer Spitze 
52 ineinander iibergehen, und das Werkzeug 14 weiat ein 
Paar voneinander beabstandeter Schenkel 54 auf, die 

15 von bogenformig gekruiratiten Formgebungsf lichen 56 
divergieren, die an einer Spitze 58 ineinander uber- 
gehen. Zum Ende des Arbeitshubs des StdSels 8 hin 
rollen die Flachen 50 des Werkzeugs 10 die hoch- 
stehenden Laschen der Drahthulse IB um die Isolierung 

20 der Leitung L und treiben diese in die Isolierung 
hinein, und die Fonrtgebungs f lichen 56 des Werkzeugs 14 
rollen die hochstehenden Laschen der Drahthiilse WB 
nach innen und wickeln diese liber den Kern C f um 
dadurch eine kaltgeschmiedete Crimpverbindung CC her- 

25 zustellen, wie sie in Fig. 4 gezeigt ist. 

Die Isolierungstuilse IB wirkt in ihrem. um die Isolie- 
rung I gecrlmpten Zustand als Zugentlastungseinrich- 
tung, die sicherstellt, daft bei Einwirkung von Span- 
30 nungen auf die Leitung L beim Gebrauch derselben der 
Kern C nicht in der N£he der Crimpverbindung CC abge- 
brochen wird, wobei an dieser Position der Kern C als 
Ergebnis des Crimpvorgangs kaltverfestigt worden ist. 
Wenn die Crimphohe, d. h. die SchlieShShe des Werk- 
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zeugs 10 in Relation 2u der Dicke der Isolierung I zu 
hoch ist, greift die gecrirapte Hillse IB nicht ausrei- 
chend an der Isolierung an, um die erwunschte Zugent- 
lastung zu schaffen. Wenn jedoch die SchliefihShe des 
5 Werkzeugs 10 in Relation zu der Isolierungsdicke zu 
gering ist, verursacht die gecrirapte ECUse IB ein Ex- 
trudieren der Isolierung I, und die Enden der Laschen 
der Hulse IB k&nnen in den Kern C getrieben werden, so 
daS dessen Zugfestigkeit beeintr&chtigt wird. 

10 

Wenn die SchlieShohe des Werkzeugs 14 in Relation zu 
der Dicke des Kerns C zu hoch ist, werden die Litzen 
ST des Kerns C nicht richtig in eine ltickenl ose kalt- 
geschmiedete Masse zusammengedritckt , wie dies in Fig. 

15 4 gezeigt ist, so dafi die Verbindung CC eine niedrige 
Zugfestigkeit aufweist. Wenn jedoch die SchlieShdhe 
des Werkzeugs 14 in Relation zu der Dicke des Kerns C 
zu niedrig ist, kann es zu einem Abbrechen der Litzen 
ST oder zu einer uberm&Sigen Dampfung derselben 

20 kommen, so daS die Verbindung CC auch in diesem Fall 
eine geringe Zugfestigkeit besitzt. 

Fur eine individuelle Grobeinstellung der Crimphdhen 
der Werkzeuge 19 und 14 ist die Pressenramme 48 itiit 

25 dem ApplikatorstdSel uber eine drehbare Criatphohen- 
Einstellscheibe 60 (Fig* 1) gekoppelt, die sich in 
eine jeweilige winkel maSige Position weiterschalten 
l&&t, vm gleichzeitig die Crirnph6hen eowohl fur die 
Isolierungshillse als auch fir die Drahthulse zu be- 

30 stirnmen. 

Die Scheibe SO weist zwei ubereinander angeordnete 
ringf6rmige Platten 62 bzw. 64 auf . Die Platten 62 und 
64 besitzen eine zentrale Bohrung 63 bzw, 65 und sind 
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mittels Schrauben 66 starr miteinander verbunden. Ein 
ringformiges Zahnrad 74 1st an der Scheibe 60 mittels 
der Schrauben 66 befestigt. Auf der Platte 64 befindet 
sich ein Ring von Drahtcrimpwerkzeug-Crimphdhenein- 
stellvorsprungen 76 mit unterschiedlichen Hdhen, die 
die Bohrung 65 umgeben, wobei die Platte 62 einen Ring 
aus Isolierungscrimpwerkzeug- Criraphoheneinstellvor- 
sprfkngen 82 mit unterschiedlichen Hohen aufweist, die 
die Bohrung 63 umgeben, Ein Werkzeughalter 92 fur das 
Werkzeug 10 ist zwischen Leisten 96 an derri StSSel 8 in 
vertikaler Richtung verschiebbar und weist eine obere 
Anlagefl&che 94 auf, an denen die Vorsprtinge 82 nach 
Mafigabe der winkelmafiigen Position der Scheibe 60 se- 
lektiv angreifen kdnnen. Das Werkzeug 14 ist in einem 
Werkzeughalter (nicht gezeigt) an dem unteren Ende der 
Ramme 46 befestigt, Ein Adapteransatz 196 , der einen 
Adapt erkopf 110 aufweist und an dem St6Sel 8 ange- 
bracht ist, erstreckt sich durch die Bohrungen 63 und 
65 hindurch. Ein Paar einander gegenuberliegender 
Backen 112, die sich von der Pressenramme 46 nach 
unten erstrecken, besitzen Plansche 116, die unter dem 
Kopf 110 angreifen, wobei an der Unterseite jeder 
Backe 112 ein Widerlager 118 fiir das selektive Angrei- 
fen durch die Vorsprunge 76 nach MaSgabe der winkelma- 
Sigen Position der Scheibe 60 vorgesehen ist. 

Ein an dem Rahmen des Applikators 2 befestigter Elek- 
tromotor Ml besitzt eine Ausgangswelle, die ein mit 
dem Zahnrad 74 kammendes Zahnrad 124 antreibt- Wie im 
folgenden noch erlautert wird, spricht der Motor Ml 
auf Winkelpositionssignale an, die einer EinlaSleitung 
125 des Motors Ml zugefilhrt werden, um die jeweiligen 
Crimph6hen der Werkzeuge 10 und 14 ansprechend auf 
jedes Signal einzustellen. Die Anzahl der Vorsprunge 
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82 ist ein Vielf aches der Anzahl der Vorsprunge 76 , so 
dafi eine grfiSere Anzahl verschiedener CrimphShen filr 
das Werkzeug 10 als fur das Werkzeug 14 ausgewahlt 
werden kann, da Leiter L mit einer bestimmten Kern- 
5 dicke ixnterachledliche Isolierungsdicken aufweisen 
kfinnen. Dermoch sind die Vorsprflnge 76 und 82 derart 
relativ dimensioniert und angeordnet, daS in Abh&ngig- 
keit von jedem Signal eine Vielzahl von Einstellungen 
fur das Werkzeug 14 fflr eine bestimmte Einstellung des 
10 Werkzeugs 10 ausgewahlt werden kann , wie dies in der 
vorstehend genannten Patentanmeldung erlautert ist. 
Die Crimphoheneinstellung erfolgt jedoch in jedem Fall 
stufenweise. 

15 Filr eine Feineinstellung sowie kontinuierliche Ein- 
stellung der genannten Crimphohen ist die Auflage 82 
auf einem Keil 126 gelagert, der in am besten in Fig. 
3 zu erkennender Weise in Schlitzen 128 in dem GehSuse 
24 mitt els eines Elektromotors M2 hinter der Auflage 

20 22 horizontal verschiebbar ist. Der Motor M2 weist 
eine Ausgangswelle auf, die mit einem langgestreckten 
Zahnrad 130 versehen ist, das mit einem Zahnrad 132 
mit gr36erem Durchmesser jedoch kurzerer Ausbildung 
auf einer mit Schraubengewinde versehenen Welle 134 

25 ktmmt, die mit einer mit eingeschnittenem Gewinde aus- 
gebildeten Durchgangsbohrung 136 in einer an dem Ap- 
plikatorrahmen angebrachten Platte 138 kSmmt und sich 
in eine axial e Bolirung 140 mit eingeschnittenem Gewin- 
de in dem Keil 126 hineinerstreckt . Wie im folgenden 

30 erlautert wird, reagiert der Motor M2 auf Cr impauf la- 
gen- Feineinstellungssignale, die ihm auf seiner Ein- 
laSleitung 127 zugefxihrt werden, um den Keil 126 je 
nach dem vor- oder zuruckzubewegen. 
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Bin erstes Ausfuhrungsbeispiel der Crimpverbindungs- 
qualitata -Steuerschaltungsanordn-ung wird nun unter 
spezieller Bezugnahme auf die Pig. 2, 5, 6 und 11 be- 
schrieben, 

5 

In einer Offnung 142 in dem Basisbereich 19 direkt 
unter der Auflage 22 , wie dies in Fig. 2 gezeigt ist, 
ist eine piezoelektrische Lastselle LC satt anliegend 
aufgenommen, um in kontinuierlicher Weise einen vor- 

10 bestiramten Bereich der tatsachlichen Crimpkraft F 
wahrend jedes Crimpvorgangs zu messen, wobei die Zelle 
LC eine Ausgangsleitung 143 aufweist. Der Auegang der 
Zelle LC ist proportional zu der tats&chlichen Crimp- 
kraft F bei Aufbringung derselben auf den Anschlufi T 

15 auf der Auflage 22 durch das Werkzeugset 9 w&hrend 
jedes Crimpvorgangs, wahrend des Endbereichs des Ar- 
beitshubs des Werkzeugsets 9 sowie wahrend des An- 
fangsteils seiner Ruckkehr-Hubbewegung. Die Welle des 
die Pressenramme 28 antreibenden Motors treibt einen 

20 inkrementellen Codierer B (Fig* 5) an, der eine Aus- 
gangsleitung 141 aufweist, wobei der Ausgang desselben 
proportional ist zu der winkelm&Sigen position der 
Welle 33 und somit zu der vertikalen Position der Ram- 
me 48. 

25 

Die theoretischen Diagramme der Fig. 5 und 6 veran- 
schaulichen, wie der Codierer E mit der Lastzelle LC 
zuaammenwirkt , urn eine die tatsachliche Crinrpkraft 
darstellende Hiillkurve EA (Fig. 6) durch Auftragen der 
30 tatsachlichen Crimpkraft F, die durch das Werkzeugset 
9 auf den vorderen AnschluS T auf der Auflage 22 auf- 
gebracht wird, gegeniiber einer winkelm&Sigen Position 
AP der Antriebswelle 33 zu erzeugen. 
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Die Hullkurve EA, die sich von den inkreraentellen 
Werten der tatsachlichen Crimpkraft F ableitet, wird 
innerhalb eines MeSfensters ikber ca. 45° auf beiden 
Seiten der unteren Totpunktposition (180°) der Ramtne 
5 28 erzeugt, d. h. wahrend der winkelm&Sigen Positionen 
der Welle 33, w&hrend derer sich das Werkzeugset 9 in 
Kontakt mit dem AaschluS T auf der Auflage 22 befin- 
det, wobei der Spitzenwert PV der Kraft F wenigstens 
in der Nahe der unteren Totpunkt- Position der Ramme 28 

10 erreicht wird* Die Hullkurve EA wird in eine Abtast- 
Halteschaltung S + H einer Crimpverbindungsqualitats- 
Steuerschaltungsanordnung CCA fCLr den Applikator 2 
(Fig. 11} eingegeben, urn mit einer idealen Bezugs- 
Crintpkrafthilllkurv-e EI verglichen zu werden, die in 

15 einen Speicher SIM fur eine ideale Hiillkurve eingege- 
ben ist. Die HQllkurve EIM wird erzielt durch Verwen- 
dung eines Applikators desselben Typs als Applikator 
2, der sich in optimalem Zustand befindet, um mehrere 
Anschldsse T, die in optimalem Zustand vorliegen, auf 

20 Leitungen L mit der korrekten Kern- und Isolierungs- 
dicke fttr die Anschliisse zu crimpen. Die Crimpverbin- 
dungen werden dann iiberprilft, urn sicherzustellen, dafi 
keine der Verbindungen zwischen den Leitungen und den 
AnschlCssen fehlerhaft ist. Wenn alle Crimpverbindun- 

25 gen gut sind, wird der Mittelwert aus alien genommen, 
urn eine durchschnittliche Hiillkurve zu bilden, die in 
den Speicher EIM als Hullkurve EI eingegeben wird, Es 
sei darauf hingewiesen, daS Bowohl die Werkzeuge und 
die Auflage als auch die Anschlusse, die zur Herstel- 

30 lung dieser optiraalen Verbindungen verwendet werden, 
stets in optimalem Zustand vorliegen. 

Die Schaltung S + H und der Speicher EIM, die in der 
in Fig. 11 gezeigten Weise in einen Steuerprozessor MP 
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der Steuerschaltungsanordnung CCA integriert Bind, 
sind mit ihren Ausgingen uber einen Anal og /Dig ital- 
Wandler A/D mit einem Komparator IC verbunden, der 
ebenfalls in den Mikroprozessor MP integriert ist und 
5 dam dient, die inkrementellen Werte IV der tats&chli- 
chen Crimpkraft mit denen der idealen Hullkurve EI zu 
vergleichen. Wie in Fig. 6 gezeigt ist, wird das Er- 
gebnis dea durch den Koinparator IC durchgeftihrten Ver- 
gleichs einem Ausgang 144 zugeftlhrt, der mit einer 

10 Torvorrichtung GD in dem Mikroprozessor MP verbunden 
ist, die eine Toreinrichtung Gl aufweist, die ein Aus- 
wertungsfenster EW definiert, das die obere und die 
untere Schwelle fur die auf dem Ausgang 144 abgegebe- 
nen Signale abgrenzt. Wenn ein vorbestiramter Prozeut- 

15 satz der auf dem Ausgang 144 vorhandeneu Signale in 
bezug auf einen Betriebszyklus des Applikators 2 jen- 
seits einer der beiden Schwellen liegt, gibt der 
Mikroprozessor MP ein Pehlersignal PS ab, das anzeigt, 
dafi die tats&chliche Crimpkraft F in einem eine Kor- 

20 rektur erforderlich machenden Ausmafi uber oder unter 
der idealen Bezugs- Crimpkraft abweicht, die durch die 
Hilllkurve EI dargestellt wird. Das Signal FS wird auf 
einer Leitung 146 einem Motorsteuerungs-Antriebssystem 
DS zugefilhrt, das ein geeignetes Winkelpositionssignal 

25 auf die EinlaSleitung 125 des Motors Ml gibt r um da- 
durch die tats&chlichen Crimphahen der Werkzeuge 10 
und 14 des Applikators 12 grob einzustellen. Wenn 
danach der Applikator 2 eine vorbestimmte Anzahl wei- 
terer Betriebszyklen durchgefuhrt hat und die Torvor- 

30 richtung GD weiterhin Fehlersignale FS abgibt, beta- 
tigt der Mikroprozessor MP das Antriebs system DS, um 
den Motor M2 in Abhangigkeit von der Richtung und dem 
AusmaS, in der bzw. dem die Signale FS anzeigen, daS 
die tats£chliche Crimphohe von der idealen Crimphohe 
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abweicht, entweder zuiri Vorbewegen Oder zum ZurQckzie- 
hen des Keils 126 veranlafit, 

Es ist darauf hinzuweisen, daS die Crimphohe, die mit- 
5 tels der durch den Motor Ml angetriebenen Scheibe SO 

eingestellt wird f moglicherweise nicht mit der idealen 

Crimpkraft tibereinstimmt, z. B. aufgnind von Auflagen- 
oder WerkzeugverschleiS, wobei zu berilcksichtigen 

ist, daft die Hiillkurve ET unter Verwendung von Leitun- 
10 gen. und Anschlussen mit exakt korrekten Abmessungen 

und einem Werkzeugset und einer Auflage in optimalem 

Zustand hergestellt wurde. 



Wenn melireren Applikatoren 2 abisolierte Drahte 
15 mittels des F6rderers 34 automatisch zugefilhrt werden r 
kSnnen die Mikroprozessoren MP dieser Applikatoren 
sowie die LeitungsraeS- und Abisoliennaschine mittels 
eines xibergeordneten bzw, Haupt computers HC gesteuert 
werden, der mit dem Mikroprozessor MP jedes Applika- 
20 tors 2 durch eine Zweiwegleitung 146 verbunden ist. 
Der Mikroprozessor jedes Applikators fuhrt die Ergeb- 
nisse der von dem Komparator IC durchgefdhrten Ver- 
gleiche dem Hauptcomputer HC zu, der dadurch die Qua- 
litat der auf diese Weise hergestellten Crimpverbin- 
25 dungen \iberwachen kann* Wenn der Computer HC Fehler- 
signale von einem Mikroprozessor MP empfangt, signali- 
siert der Computer HC diesem Mikroprozessor, die 
Crimphohen des betreffenden Applikators 2 in der vor- 
stehend beschriebenen Weise zu korrigieren. 

30 

Bin zweites Ausfilhrungsbei spiel einer Crimpverbin- 
dungaqualitats-Steuerschaltungsanordnung CCAl wird nun 
unter spezieller Bezugnahme auf die Fig- 7 bis 10 und 
12 beschrieben. 
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Me in Fig. 7 gezeigt 1st, weist eine Crimphohen-MeS- 
vorrichtung ISO einen Rahmen 152 auf, in dem ein 
Druckkolben zur Ausffihrung einer vertikalen hin- und 
5 hergehenden Bewegung angebracht ist, wobei der Druck- 
kolben ein AnschluSwiderlager 156 auf weist, auf dessen 
beiden Seiten sich AnschluSfuhrungen 158 befinden. Der 
Druckkolben 154 ist dazu ausgelegt, mittels einer 
pneumatischen Xolben- und Zylindereinbeit 160 an dem 

10 Rahmen 152 gegen die Wirkung einer Feder 162 in ver- 
tikal hin- und hergehender Weise in Richtung auf ein 
durch AnschluSfuhrungen 166 begrenztes, feststehendes 
Widerlager 164 an dem Rahmen 152 zu sowie von diesem 
weg bewegt zu werden. Ein Kolben 168, der an dem 

15 Druckkolben 154 mittels einer Schrauben- und Schlitz- 
Verbindung 170 in vertikal einstellbarer Weise 
befestigt ist, befindet sich in Eingriff mit einem 
Zylinder 172, der an dem Rahmen 152 befestigt ist- An 
dem unteren Ende des Kolbens 168 ist ein 

20 ferromagnetischer Kern 174 (Fig. 8) angebracht, der 
zusammen mit dem Kolben 168 beweglich. ist, urn den 
SpulenfluS zwischen Elektromagneten 176 und 178 in dem 
Zylinder 172 zu verindern. Der Spule 176 wird 
kontinuierlich Wechselstrom zugeftihrt, wie dies in 

25 Fig. 8 dargestellt ist, und die Spule 178 besitzt 
Ausgangsleitungen 180, die mit einem Koraparator CP in 
dem Mikroprozessor MP des Applikators 2 verbunden 
sind. Wie in Fig. 12 gezeigt ist, ist die Vorrichtung 
150 neben dem Applikator 2 stromab von diesem in 

30 Forderrichtung C des Ffirderers 34 positioniert. Wenn 
ein durch den Applikator 2 auf eine Leitung L gecrimp- 
ter AnschluS T durch die diese Leitung L greifende 
Backe 32 auf dem Widerlager 164 plaziert wird, wird 
ein Annaherungsschalter (nicht gezeigt) in der Nahe 
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des Widerlagers 164 bet&tigt, urn die Einheit 160 dazu 
zu veranlassen, das Widerlager 156 antriebsmafiig gegen 
den gecrirapten AnschluS T zu bewegen, wobei der Kern 
174 somit in entsprechender Weise vorwartsbewegt wird, 
5 so daS ein dem SpulenfluS zwischen den Spalen 176 und 
178 und somit der tats&chlichen Crimphfihe des gecrirap- 
ten Anschlusses T entsprechendes Signal auf den Aus- 
gangsleitungen 180 erscheint. 

10 Als Alternative (Fig. 9 und 10) zu der Crimpli6hen-MeS- 
einrichtung rait dem Kern 174 und den Spulen 176 und 
178 kann an dem Kolben 168 eine Platte 182 angebracht 
sein, die einen sich nach oben verjfingenden Schlitz 
184 in Form eines Dreiecks aufweist und zur Anordnung 

15 zwischen einer Lichtquelle 186 und einer fotoelektri- 
sctien Zelle 188 in dem Zylinder bei Bewegung des 
Druckkolbens 154 durch die Einheit 160 dient, so dafi 
der Ausgang auf den Ausgangsleitungen 180 1 der Zelle 
188 der Crimphohe des gecrirapten Anschlusses T ent- 

20 spricht . 

Wie in Fig. 12 gezeigt ist, sind stromauf warts von dem 
Applikator 2 eine Leitungskerndurchmesser-MeSvorrich- 
tung 190 zum Messen der Dicke des Kerns C jeder Lei- 

25 tung L sowie eine Isolierungsdurchmesser-Mefivorricli- 
tung 192 zum Messen der Dicke der Isolierung I jeder 
Leitung h angeordnet. Die Vorrichtungen 190 und 192 
besitzen Ausgangsleitungen 194 bzw, 196, die mit einer 
Integra tionsvorrichtung ID fiir das tateachliclxe Kern- 

30 dickens ignal und das tatsclctiliche Isolierungsdicken- 
signal verbunden sind, die eine mit einem Schalter 200 
verbundene Ausgangsleitung 198 aufweist. 
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Die Vorrichtung 190 kann der Vorrichtung 150 dhnlich 
sein, wobei die Vorrichtung 192 z. B. eine fotoelek- 
trische Einrichtung zum Messen der Isolierungsdicke 
aufweist, so daS die Isolierung nicht zusaxnmengedriickt 
5 wird und dadurch die Messung ihres DurchmesserB ver- 
falscht wird. 

Ein rnanuellee Schaltersystem SS besitzt einen ersten 
manuellen Schalter 202 zum Einstellen eines Isolie- 

10 rungsdickenwerts sowie einen zweiten manuellen Schal- 
ter 204 zum Einstellen eines Kerndickenwerts , wobei 
das System SS eine mit einem Schalter 208 verbundene 
Ausgangsleitung 206 aufweist * Jeder der Schalter 200 
und 2 08 kann mit einer Isolierungsdicken- und Kern- 

15 dicken-signaleingangsleitung 210 des Mikroprozessors 
MP verbunden sein, die mit einem darin vorhandenen 
Komparator CP verbunden ist. Vor dem Betrieb des Ap- 
plikators 2 werden die Schalter 204 und 206 nach MaS- 
gabe der erwarteten Dicken des Kerns und der Isolie- 

20 rung der dem Applikator 2 zuzufflhrenden Leitungen L 
und der Gr6Se der Anschlttsse T von Hand eingestellt, 
wobei der Schalter 208 mit der Leitung 210 verbunden 
ist, so dafi der Mikroprozessor MP dem Ant riebssys tern 
DS signalisiert, den Motor Ml zum Einstellen der 

25 Scheibe 60 in die erforderliche Winkelposition zu ver- 
anlassen, urn die Werkzeuge 10 und 14 grob auf die 
theoretische Crimphflhe fxir eine vorbestimmte Leitungs- 
und Anschlufigrflfienkombination einzustellen. Der 
Schalter 200 wird dann mit der Leitung 210 verbunden, 

30 und der Schalter 208 wird davon getrennt. 

Die die Leitungsabisolier- und MeSvorrichtung, den 
Forderer 34 und den Applikator 2 uxnfassende Anordnung 
wird dann gestartet* Signale, die der von den Vorrich- 
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tungen 190 und 192 gemessenen tatsachlichen Kerndicke 
und Isolierungsdicke entsprechen, werden dent Mikropro- 
zessor MP zugefuhrt, der dem Motor Ml in entsprechen - 
der Weise signalisiert, die CrinophShen der Werkzeuge 
5 10 und 14 zu korrigieren, wenn die Kerndicke oder die 
Isolierungsdicke der Leitungen L von den mittels der 
Schalter 202 und 204 eingestellfcen Werten abweicht. 

Diese Crimph&heneinstellung steht auch in Beziehung zu 

10 der theoretischen Crimphohe, die im Fall vorbestimmter 
Leitungs- und Anschlufigrofien eingestellt werden sollte 
und wie bei den Einstellungen der Schalter 202 und 204 
durch Testen im Hinblick auf eine optimale CrimphShe 
bei AnschlHssen und Werkzeugen in optimalem Zustand 

15 bestimmt wird- In der Praxis kflnnen sich die An- 
schlufigr&Sen von Charge zu Charge von Anschlussen ge- 
ringfugig unterscheiden, und sowohl die Werkzeuge als 
auch die Auflage k6nnen VerschleiS unterliegen, so dafi 
Bich ihre Abmessungen cLndern. Aus diesem Grund ist die 

20 Vorrichtung 150, die die tatsachlichen Crimphdhen der 
f ertigen Verbindungen zwischen den Leitungen L und den 
Anschlussen T miSt, dazu ausgelegt, die tats&chlichen 
Crimphohen dem Komparator CP dee Mikroprozessors MP zu 
signal is ieren, Wenn die gemessenen, tatsachlichen 

25 CrimphShen einer vorbestimraten Anzahl gecrimpter An- 
schlusse T von den theoretischen Crimphohen abweichen, 
die durch das Schaltersystem SS oder die Vorrichtung 
117 signalisiert werden und mittels der Scheibe 60 ein- 
gestellt sind, veranlaSt der Komparator CP den Mikro- 

30 prozessor MP zur Abgabe eines Signals an das Antriebs- 
system DS zur Betfitigung des Motors M2, urn die verti- 
kale Position der Auflage 22 zu korrigieren, so daS 
die Crimphdhen mit den theoretischen Crimphdhen, d. h. 
den optimalen Crimphdhen ubereins tinmen. 
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In solchen Fallen, in denen mehrere Applikatoren 2 
mittels der Backen 32 in der vorstehend unter Bezug- 
nahrne auf Fig, 11 beschriebenen Weise automatisch be- 

5 stftckt werden, fuhrt jeder Microprocessor 2 die durch 
die Vorrichtungen 150 , 190 und 192 gelieferte Informa- 
tion deta Hauptcomputer HC zu, der dadurch den Mikro- 
prozessoren MP eine geeignete Steueruag der Crimphohen 
aller Applikatoren 2 gem&S der von dem Hauptcomputer 

10 HC empfangenen Information signalisiert . 

Anstatt mit der Scheibe 60 kSnnte der Applikator 2 
auch mit separaten Scheiben versehen sein, von denen 
eine zum Binstellen der SchlieShohe des Werkzeugs 10 

15 und die andere zuiti Einstellen der SchlieEhohe des 
Werkzeugs 14 dient, und zwar gem&S der Lehre der US- 
A-3,184,950, wobei ein separater Antriebsmotor filr die 
Einstellung jeder Scheibe vorhanden ist und jeder An- 
triebsmotor durch ein anderes Signal von dem Antriebs- 

20 system DS Oder dem Schaltsystem SS betdtigbar ist. 
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Anspruche 

L. Verfahren zum Steuern der Crimphohe von ge crimp - 
ten Verbindern (CC) , die jeweils durch Aufbrin- 
gung einer Kompressions-Crimpkraf t (F) auf eine 
Criinphulse (WB) eines jeweiligen elektrischen 
Anschlusses (T) gebildet werden, wobei das Ver- 
fahren folgende Schritte aufweist: 

a) grobes Einstellen der SchlieShShe eines Crimp- 
werkzeugsets (9) zum Crimpen der Hulsen (WB) 
auf elektrische Leitungen (L) unter der Kom- 
pressionskraft (P) gegen eine Crimpauflage 
(22) 7 und zwar auf einen theoretischen Wert, 
der einer optimalen Crimphohe fur die gecrimp- 
ten Verbindungen (CO entspricht, 

gekennzeichnet durch 

b) Bestimmen der Dicke der Leitung stromaufw&rts 
von dem Crimpwerkzeugset (9) zum automatischen 
Einstellen der Grobeinstellung davon, wobei 
die Grobeinstellung zur Anpassung an verschie- 
dene Dicken unterschiedlicher Leitungen ausge- 
legt ist; 

c) ferner Messen der inkrementellen Werte (IV) 
der Crimpkraft wShrend der Aufbringung der- 
selben; 

d) weiterhin Vergleichen der Werte mit entspre- 
chenden optimalen Werten (EI) der Crimpkraft; 
und 

e) automat ische Feineinstellung der Hfihe der 
Crimpauflage (22) durch eine Crimphohen-Fein- 
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einstelleinrichtung (126) nach Mafigabe eines 
solchen Vergleichs, zum Bringen der 
SchlieShShe derselben auf den theoretischen 
Wert. 

Verfahren zum Steuern der Crimph6he von gecrimp- 
ten Verbindern {CO , die jeweils durch Aufbrin- 
gung einer Kompressions-Crintpkraf t (F) auf eine 
Crimphiilse <WB) eines jeweiligen elektrischen 
Anschlusses (T) gebildet werden, wobei das Ver- 
fahren folgende Schritte aufweist: 

a) grobea Einstellen der SchlieShohe eines Crimp- 
werkzeugsets (9) zum Crimpen der Hillsen (WB) 
auf elektrische Leitungen (L) unter der Kom- 
pressionskraft (F) gegen eine Criinpauflage 
(22) , und zwar auf einen theoretischen Wert, 
der einer optimalen Criraph6he filr die gecrimp- 
ten Verbindungen (CC) entspricht, 

gekennzeichnet durch 

b) Bestimmen der Dicke der Leitung stromauf von 
dem Crimpwerkzeugset (9) zum automat ischen 
Einstellen der Grobeinstellung davon; 

c) weiterhin Messen der tatsachlichen H6he einer 
gecrimpten Verbindung, die zuvor mittels der 
Werkzeugeinrichtung (9, 22) unter der Kompres- 
sionskraft (F) erzeugt worden ist; 

d) ferner Vergleichen der tatsachlichen Crimphohe 
mit der optimalen Crimphfihe, und 

e) automatische Feineinstellung der H5he der 
Crimpauflage (22) mittels einer Crimphdhen- 
Feineinstelleinrichtung (126) nach Mafigabe 
eines solchen Vergleichs zum Bringen der 
SchlieShOhe derselben auf den theoretischen 
Wert. 
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Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daS es sich bei der 
Crimphohen-Feineinstelleinrichtung um einen Keil 
(126) handelt. 

Verfahren nach Anspruch 3 f 

gekennzeichnet durch den Schritt der Betttigung 
eines ersten Blektromotors (Ml) , so dafi dieser 
fur eine dem theoretischen Wert entsprechende 
Zeitdauer lauft, um eine Grobeinstellung des Ar- 
beitshubs des Werkzeugsets (9, 22) vorzunehnien, 
sowie den Schritt der BetcLtigung eines zweiten 
Blektromotors (M2) f so da£ dieser fur eine dem 
Ergebnis des Vergleichs entsprechende Zeitdauer 
lauft, um die Auflage (22) relativ zu dem Werk- 
zeugset (9) zu bewegen. 

Verfahren nach einem der vorausgehenden An- 
sprilche, 

gekennzeichnet durch den Schritt der mehrmaligen 
Wiederholung der Mefi- und Vergleichsschritte vor 
der Durchfiihrung des Feineinstellungsschritts . 

Vorrichtung zum Crimpen elektrischer Anschlusse 
(T) auf elektrische Leitungen (L) , wobei die Vor- 
richtung (2) folgendes aufweist: 

a ) e in Cr impwerkz eugs e t ( 9 ) ; 

b) eine Crimpauflage (22); 

c) eine Einrichtung (28) zum antriebsmSSigen 
Bewegen des Werkzeugsets (9) durch Betriebs- 
zyklen, deren jeder einen in Richtung auf die 
Auflage (22) gehenden Arbeitshub und einen in 
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Richtung von der Auflage (22) weggehenden 
Ruckkehrhub aufweist; und 

d) eixie Einrichtung (60) zum Einstellen der 
SchliefihShe des Werkzeugs (9) stufenweise auf 
einen theoretischen Wert, der den Abmessungen 
der Anschlusse (T) und der Leitungen (L) ent- 
spricht ; 

gekennzeichnet durch 

e) eine Einrichtung (190, 192) zum Bestimmen der 
Dicke der Leitung stromauf von dem Crimpwerk- 
zeugset (9) zum automatischen Einstellen der 
Grobeinstellung davon, wobei die Grobeinstel- 
lung zur Anpassung an verschiedene Dicken un- 
terschiedlicher Leitungen ausgelegt iet; 

f ) eine Einrichtung (IC Oder LC Oder 150) , urn 
wahrend des Betriebs der Vorrichtung (2) den 
tatsachlichen Wert der CrimphShe zu bestimmen; 
und durch 

g) eine Einrichtung (MP, DS, M2 Oder 150, ID7s, 
Ms) zuiq automatischen und kontinuierlichen 
Feineinstellen der Hohe der Auflage (22) durch 
eine Crimphohen-Feineinstelleinrichtung (126) , 
so dafi der Wert der tatsachlichen Crimph&he 
mit der theoretischen Criinph6he ttbereinstimmt. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet/ dafi die Einrichtung zum 
Bestimmen eine Lastzelle (96) zum Messen des 
Werts der auf jeden Anschlufi (T) ausgeubten 
Crimpkraft (F) und eine Einrichtung (E) zoom kon- 
tinuierlichen Messen der Position des Werkzeug- 
sets (9) wahrend jedes Betriebszyklus der Vor- 
richtung (2) , eine Einrichtung (S + H) zum Abta- 
sten und Hal ten der Resultate der Messungen zur 
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Erzeugung einer den tatsachlichen Crimpkraf twert 
darstellenden Htillkurve (EA) , einen Komparator 
(IC) zum Vergleichen der tatsachlichen Hullkurve 
(EA> mit einer den idealen Crimpkraf twert dar- 
stellenden Htillkurve (EI) sowie eine Einrichtung 
(MP) zum Erzeugen eines Signals (FS> zum Bet&ti- 
gen eines Motors (M2) zum Einstellen der HShe der 
Auflage (22) aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 6 # 

dadurch gekennzeichnet, dafi die Einrichtung zum 
Bestimmen eine mechanische MeSvorrichtung (150) 
fftr die tatsachliche Crimphohe, eine Einrichtung 
(190, 192) zum Messen der Dicke der Isolierung 
(1) und des Drahtkerns (C) jeder Leitung (L) 
sowie einen Mikroprozessor (MP) zum Aufbringen 
eines Signals aufweist, das der Different zwi- 
schen den von der Mefivorrichtung (150) gemessenen 
Wert en und den von der DickenmeSeinrichtung (190, 
192) gemessenen Werten entspricht, um einen Elek- 
trdmotor (M2) zum f einen und kontinuierlichen 
Einstellen der Hohe der Auflage (22) zu betati- 
gen, 

Vorrichtung nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, da£ der Vorrichtung (2) 
Leitungen (L) mittels eines Forderers (34) zu- 
geftihrt werden, der die Leitungen (L) in einer 
F&rderrichtung tr&gt, wobei die Crimph6hen-MeS- 
vorrichtung (150) in FSrderrichtung stromab von 
der Vorrichtung (2) positioniert ist und die 
DickenmeSeinrichtung (190, 192) in F6rder- 
richtung strornauf von der CrimphfihenmeSvorrich- 
tung positioniert ist. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 8 Oder 9, 

dadurch gekennseichnet, daS die Crimphohen-MeS- 
vorrlchtung (ISO) einen TrSger (164) fiir gecrirap- 
5 te Anschlilsse, einen zum Angreif en an einem ge- 

crimpten Anschlufi (T) auf dem Trager (164) beta- 
tigbaren Druckkolben (154) sowie eine Einrichtung 
(168, 172) zum Erzeugen eines die Position des 
Druckkolbens (154) gegeniiber dem Tr&ger (164) 
10 wiedergebenden Signals aufweist. 
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